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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Transport von Gepackstucken in Flughafenanlagen 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Transport von Gepackstucken (12) in Flughafen- 
anlagen mit einer Forderanlage, zum Beispiel mit einem 
horizontal uncj/oderschrag gefuhrtenTransportband, mit- 
tels welcher Forderanlage ubergebene Gepackstucke (1 2) 
horizontal und/oder schrag von wenigstens einer Aufga- 
bestelle (14) zu wenigstens einer Ausgabestelle (16) trans- 
portiert werden, an welcher die Gepackstucke (12) ent- 
nommen werden, wobel zwischen der wenigstens einen 
Aufgabestelle (14) und der wenigstens einen Ausgabe- 
stelle (16) die Gepackstucke (12) zumindest ortlich verikal 
gefordert werden und deren Transportweg elektronisch 
uberwacht wird. 
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l. 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Transport von 
Gepackstiicken in Rughafenanlagen mit einer Forderanlage, 
zum Beispiel mit einem horizontal unqVoder schrag gefiihr- 
ten Transportband, mittels welcher Forderanlage iiberge- 
bene Gepackstiicke horizontal und/oder schrag von wenig- 
stens einer Aufgabestelle zu wenigstens einer Ausgabestelle 
transportiert werden, an welcher die Gepackstiicke entnom- 
men werden. 

In modernen Rughafen befindet sich der sogenannte 
Check-In-Bereich fiir die Ruggaste, an welchem deren Ge- 
packstiicke entgegengenommen werden, iiblicherweise auf 
einem anderen Hohenniveau als das Rugfeid, von wo aus 
die Beladung der Rugzeuge erfolgt. 

Zur Oberwihdung dieser Hohendifferenz werden bislang 
vorzugsweise Schragforderer eingesetzt, welche hierzu un- 
ter einem Winkel von max. 18° angestellt sind. Diese Ge- 
staltung fiihrt zu einem hohen Raumbedarf, um den Hdhen- 
unterschied zu iiberwinden, und erfordert haufig eine ge- 
wisse Anzahl von Forderern . 

Ein groBerer Neigungswinkel als 18°, um den Raumbe- 
darf einzuschranken, ist andererseits auch hicht moglich, da 
dann der sichere Transport der darauf abgelegten Gepack- 
stiicke nicht gewahrleistet ist. 

. Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe 
der Erfindung, ein Verfahren der eingangs genannten Art an- 
zugeben, mittels welchem der fiir den flughafenintemen 
Transport der Gepackstiicke verbundene Raumbedarf ver- 
ringert werden kann. Eine weitere Aufgabe ist es, eine ge- 
eignete Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens anzugeben. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kenn-. 
zeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost. Dem- 
entsprechend ist vorgesehen, daB zur raumsparenden tJber- 
windung von Hohenunterschieden zwischen der wenigstens 
einen Aufgabestelle und der wenigstens einen Ausgabestelle 
die Gepackstiicke zurjaindest ortlich vertikal gerordert wer- 
den und daB deren Transportweg elektronisch iiberwacht 
wird, 

GemaB einer. bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
ist vorgesehen, daB die zu transportierenden Gepackstiicke 
jeweils in trogartigen Vorrichtungen aufgeriornmen werden, 
welche auf Transportplattfonnen abgestellt und nach erfolg- 
tem Transport wieder abgenommen werden, wobei die 
Transportplattfonnen standing in vertikaier Richtung bewegt 
werden. 

Die Entkoppelung der AumahmevGrrichtungen fiir die 
Gepackstiicke und der eigentlichen Fordervorrichtung hat 
den grofien Vorteil, daB die Fordervorrichtung standig be- 
triebsbereit ist beziehungsweise permanent in Betrieb ist, 
wahrend die zu transportierenden Gepackstiicke unabhangig 
von ihrer jeweiligen Form aufgegeben und entnommen wer- 
den kdnnen. . 

In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens kann vorgesehen sein, daB die trogartigen, zur 
Aufhahme von Gepackstiicken vorgesehenen Vorrichtungen 
jeweils mit Kodierungen versehen werden, die maschinell 
erfafit werden, daB die Kodierung den in diese Aufhahme- 
vorrichtungen eingebrachten Gepackstiicke zugeordnet wer- 
den und daB durch elektronische Auswertung der erfafiten 
Kodierungen unter Einbeziehung der dieser Kodierung je- 
weils zugeordneten Gepackstucke deren ortlicher Aufent- 
haltsort ermittelt wird. Hierdurch ist eine durchgangige 
Transportkontrolle gewahrleistet, wobei iiberdies mittels zu- 
geordneter DV-Systeme der Verbleib von Gepackstiicken im 
Falle deren Abhandenkommens einfach ermittelt werden 
kann. 



Eine weitere Verbesserung des erfindungsgemaBen Ver 
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhr von lee 
ren trogartigen Vorrichtungen auf eine Transportplattforn 
jeweils abhangig davon erfolgt, ob die hierfur vorgesehen* 
5 Transportplattform frei ist. Hierdurch ist sichergestellt, dal 
der Betrieb storungsfrei ablaufl und nicht durch fehlgelei 
tete, blockierende Gepackstucke unterbrochen wird. 

Eine zur Durchfuhrung des zuvor beschriebenen erfin 
dungsgemaBen Verfahrens bekannte Vorrichtung ist in eine 

10 Rughafenanlage mit Betrieb sebenen auf unterschiedlichen 
Niveau installiert und besitzt wenigstens eine Fordereinrich 
turig fiir Fluggepack, zum Beispiel mit einem horizonta 
und/oder schrag gefiihrten Transportband oder -gurt. Diest 
bekannte Forderanlage transportiert auf dem Fordergurt ab 

15 gelegte, Gepackstucke horizontal und/oder schrag von we 
nigstens einer Aufgabestelle zu wenigstens einer Ausgabe 
stelle zur Entnahme der Gepackstucke. 

Wie bereits angesprochen, fiihrt die bekannte Forderein 
richtung zu einem erheblichen Raumbedarf sowie zu eine; 

20 Mehrzahl von Einzelforderern fiir das Gepack, um diese! 
bei der vorhandenen Hohendifferenz moglichst storungsfre: 
zu transportieren. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabt 
der Erfindung, die vorstehend beschriebene Fordereinrich- 

25 turig gemaB dem Stand der Technik so zu gestalten, daB dei 
Raumbedarf fiir die Fordereinrichtung vermindert ist unc 
das erfindungsgemaBe Verfahren durchfuhrbar ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 5 gelost. Dem- 

30 entsprechend ist eine vertikale Fordervorrichtung fiir Ge- 
packstiicke vorgesehen, welche die Gepackstiicke iiber- 
nimmt und von einer ersten Betriebsebene zu einer zweitec 
Betriebsebene transportiert. Ferner ist eine elektronische 
t)berwachungseinrichtung vorgesehen, welche die Aufgabe : 

35 den Transport und die Ausgabe der Gepackstucke iiber- 
wacht. 

Die vertikale Fordervorrichtung ist vorzugsweise ahnlich 
einem Paternoster gestaltet, das heiBt, die Aumahmevor- 
richtungen fur die Gepackstucke laufen permanent um. Die 

40 ebenfalls vorgesehene elektronische t)berwachungsvorrich- 
tung ist vorzugsweise ein EDV-gestiitztes Videokamera-Sy- 
stem, welches den Transportweg beziehungsweise zumin- 
dest die Zu- und Abfiihrung der Gepackstiicke visuell erfaSt 
und so jedwelche Storungen im Betriebsablauf automatisch 

45 erkennt und anzeigt. DemgemaB besteht die zumindest eine 
optische Einrichtung zur Uberwachung des vertikalen 
Transportweges vorzugsweise aus Videokameras, die je- 
weils an den Aufgabe- und Ausgabestellen plaziert sind. 
In weiterer Verbesserung der Erfindung sind die Gondeln 

50 oder Wannen mit einer Kodierung versehen, die von einem 
Lesegerat erfaBbar und in einer Auswerteeinheit auswertbar 
ist. 

Entsprechend einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- 
dung transportiert die vertikale Fordervorrichtung Gepack- 

55 stiicke unmittelbar, das heiBt ohne zusatzliche Schragforde- 
rer, von einem Check-In-Bereich auf der ersten Betriebs- 
ebene zu einer Gepackhalle auf der zweiten Betriebsebene, 
deren Niveau raumlich wenigstens 10 m unterhalb des Ni- 
veaus des Check-In-Bereiches liegt. 

60 GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der. erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung ist die vertikale Fordervorrichtung 
von wenigstens einer vertikal gefiihrten Transportlinie mit 
daran angeordneten Plattformen gebildet, welche die zu 
transportierenden Gepackstucke jeweils in trogartigen Vor- 

65 richtungen aufnehmen. Dabei erweist es sich als giinstig, 
daB die trogartigen Vorrichtungen von Gondeln oder Wan- 
nen gebildet sind, welche auf den Plattformen schwerkraft- 
abhangig gehalten sind. 
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Dabei ist vorteilhafterweise die Transportlinie von einer 
Forderkette oder von einem Forderseil gebildet, woran die 
Transportpiattformen zur Aufhahme der Wanhen oder Gon- 
deln in festem Abstand angeordnet sind. 

Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Ver- 
besserungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche.. 

Anhand eines in der beigefiigten Zeichnung schematisch 
dargestellten Ausfiihrungsbeispieles sollen die Erfindung, 
vorteilhafte Ausgestaltungen und Verbesserungen sowie be- 
sohdere Vorteile der Erfindung erlautert urid beschrieben 
werden. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematisierte Seitenansicht einer Vertikal- 
Fordervorrichtung gemaB der Erfindung mit einer oberen 
Aufgabestelle und einer unteren Ausgabestelle; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die untere Ausgabestelle der 
Anordnung gemaB Fig. 1 und 

Fig. 3 eine. Draufsicht auf die obere Aufgabestelle der 
Anordnung gemaB Fig. 1 . 

In Fig. 1' ist in schematischer Prinzip-Darstellung eine 
Fordervorrichtung 10 gemaB der Erfindung in Seitenansicht 
gezeigt, die auf einem Flughafen angeordnet ist und mittels 
welcher Gepackstucke 12 von einer oberen Aufgabestelle 
14 zu einer unteren Ausgabestelle 16 gefordert werden. 

Die Fordervorrichtung 10 ist dabei als Vertikalforderer 
ausgebildet; der ahnlich einem Paternoster gestaltet ist und 
Transportpiattformen 18 aufweist, die in einem bestimmten 
Abstand zueinander, im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
1,8 m, angeordnet sind. 

Die Transportpiattformen 18 dienen als Auflage fur 
Transportwannen 20, welchemobil sind und jeweils ein Ge- 
packstiick aufhehmen. Hierbei wird das betreffende Ge- 
packstuck 12 an dem hier nicht dargestellten Check-In-Be- 
reich auf ein Transportband 22 gelegt und auf der hier nur 
angedeuteten Bandforderanlage 22 (Fig. 2) zu der Aufgabe- 
statipn 14 des Vertikalforderers 10 gefordert. Hier ist eine 
entsprechende Beladeeinrichtung 24 vorgesehen, welche fur 
die selbsttatige Gepackverladung auf den mit Transportwan- 
nen 20 bestiickten Vertikalforderers 10 sorgt. 

Zur Femuberwachung des Beladevorgangs sowie zur Er- 
kennung unzulassiger Manipulationen an der Anlage durch 
Betriebsfremde dient eine Videokamera, welche innerhalb 
des TYansportschachtes 11 fur den Vertikalforderer 10 ange- 
ordnet ist!, dessen Breite ca. 3 m betragt. 

An der unterbalb gelegenen Ausgabestation 16 befindet 
sich eine weitere Ladevorriehtung 26 (Fig. 3), welche einer- 
seits die mit Gepackstucken 12 beladenen Transportwannen 
20 aus dem Vertikalforderer 10 entnimmt und auf ein weite- 
res Transportband 28 leitet, und andererseits leere Trans- 
portwannen 20 dem Vertikalforderer 10 zufuhrt. 

Die Ladevorrichtungen sind dabei so gestaltet, daB die 
Gepackstucke 12 nach Anlieferung an der oberen Aufgabe- 
station 14 jeweils einzeln in die Transportwannen 20 ge- 
kippt werden. Der Vertikalforderer transportiert die gefull- 
ten Wannen nach unten, gibt sie dort an den Horizontalfor- 
derer ab und nimmt im zweiten Schritt eine ebenfalls auf ei- 
nem Forderband zugefuhrte Leerwanne 20 mit nach oben. 
. In den Fig. 2 und 3 sind ausschnittweise Draufsichten auf 
die oben befindliche Aufgabestation 14 und auf die unter- 
halb angeordnete Ausgabestation 16 gezeigt, welche ver- 
. deutlichen, daB aus der Anwendung des erfindungsgemafien 
Verfahrens sowie mit der hierfur vorgesehenen Vorrichtung 
eine deutliche Verbesserung.des betrieb lichen Ablaufes bei 
gleichzeitig vermindertem Raumbedarf resultiert. 

Der Vertikalforderer wird in der Hone so dimensioniert, 
daB die Oberkante der die Gepackstucke 12 . zufuhrenden 
Forderanlage ca. 0,6 m oberhalb des Urnkehrpunkts des Ver- 



tikalforderer liegt, wahrend die Oberkante der die Trans- 
portwannen zufuhrenden Fordereinrichtung etwa 0,6 m 
oberhalb des Bodens liegt. 
Der Vertikalforderer 10 besteht aus einer umlaufenden 
5 Kette, an der als Transportpiattformen ausgebildete Gondeln 
18 aufgehangt sind. Diese bewegen sicr\ mit konstanter Ge- 
schwindigkeit im Kreis. Im oberen Totpunkt des Vertikalfor- 
derer 10 werden Gepackstucke 12 in die Transportwannen 
20verladen. 

1Q Die Gondeln 18 des Vertikalforderer 10 sind so beschaf- 
fen, daB zwischen den auBeren Fiihrungen die jeweilige 
Transportwanne 20 von unten frei zuganglich ist, so daB 
nach Absenken der Gondelfuhrung unterhalb der Ausgabe- 
station 26 eine Ausziehvorrichtung die Transportwanne 20 

15 ergreift und aus dem Vertikalforderer 10 heraus transpor- 
tiert. 

Auf einem Niveau von 40,6 m iiber dem Boden des Verti- 
kalforderer 10 befindet sich die Fordertechnik fur die Trans- 
portwannen. Hierbei werden voile Transportwannen 20, die 

20 von oben gefordert werden, dem Vertikalforderer 10 ent- 
nommen sowie Leerwannen dem Vertikalforderer 10 zum 
Transport von Gepackstucken nach oben zugefuhrt. 

Bei Erreichen des unteren Totpunkts werden voile Trans- 
portwannen 20 einerseits aus dem Vertikalforderer 10 her- 

25 ausgeleitet und leere Transportwannen 20 zugefuhrt. Dies 
muB schnell genug geschehen, um eine Kollision mit der 
nachfolgenden Gohdel zu vermeiden. Die Fuhrung der Gon- 
del 18, taucht im unteren Totpunkt unterhalb der Gurtober- 
kante des die Transportwannen 20 zufuhrenden Transport- 

30 bandes. Die Transportwanne 20 gelangt so auf einfache 
Weise auf die Transportplattform 18 und wird abtranspor- 
tiert. 

Damit der Vertikalforderer 10 weiterlaufen kann, muB ge- 
wahrleistet sein, daB auBerhalb des Vertikalforderers 10 

35 Stauplatz zur Verfiigung steht. Im Fall von Ruckstau lauft 
der Forderer mit der Gondelrichtung mit, so daB die voile 
Wanne eine Ehrenrunde absolviert. In diesem Fall darf keine 
Leerwanne auf der gegeniiberliegenden Seite in den Verti- 
kalforderer 10 hineingefordert werden. 

40 Nachdem die voile Wanne von der Gondel auf das untere 
Forderband abgegeben wurde, lauft die Gondel immer noch 
unterhalb der Oberkante Gurt in ihrem unteren Totpunkt ho- 
rizontal weiter. Bevor die Gondel 18 wieder ihre Fahrt nach 
oben antritt, wird eine Leerwanne auf der Plattfprm 18 mit- 

45 tels Lichtschranken erf aBt und exakt positioniert. 

Sobald die Gondel 18 ihren unteren Totpunkt durchlaufen 
hat, greifen ihre Fiihrungen die positionierte Leerwanne 20, 
und die Gondel 18 riimmt die TVansportwanne 20 mit nach 
oben. 

50 Eine Leerwanne 20 darf nur dann in Position gebracht 
werden, wenn mittels eines Pufferplatzes auBerhalb des Ver- 
tikalforderer 10 sichergestellt ist, daB die ankommende Voll- 
wanne auch abtransportiert werden kann. 

Gepackstucke werden auf einer Ebene ca. +600 mm ober- 

55 halb des oberen Umlenkpunktes des Vertikalforderer 10 mit- 
tels Gurtfbrdertechnik angefordert. Die Gepackstucke 12 
werden von den Check-in-Bereichen auf Sammelbandem 
zugefuhrt. Vor dem Vertikalforderer 10 werden kurze Takt- 
bander zu Pufferzwecken angeordnet. 

60 Die obere Beladestation 14 besteht aus einem klappbaren 
Gurtband, das zur Beiadung nach unten abgesenkt wird. 
Hierdurch reduziert sich die Fallhohe und durch die Schrag- 
lage des Bandes erreicht das Gepackstuck einen tieferen, ge- 
fuhrten Fallpunkt. Im Falle einer zirkulierenden Vollwanne 

65 bleibt das Gepackband in der oberen Lage. 

Auf dem letzten Band der das Gepack zufuhrenden For- 
dertechnik wird dieses von einer Steuerung zum Beladen 
positioniert. Dies geschieht mit Hilfe einer Lichtschranke 
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ca. 200 mm vor Ende des Forderers. 

Wird eine Wanne von der als Leerwannenuberwachung 
vorgesehenen Videouberwachuhg als leer anerkannt, wird 
das Ladeband abgesenkt und in Position gebracht. Nachdem 
die leere Wanne mit der Gondel eine bestimmte Position vor 5 
diesem Forderer erreicht hat, wird dieses Band gestartet und 
der KorTer synchron mit der Gondelbewegung eingetaktet. 
Die Zielposition sollte die Vorderkante der Wanne sein. 

Eine Spaltuberwachung dient dazu, Storungen anzuzei- 
gen, wenn sich der KorTer zwischen Gondel und Forderer 10 
verhakt. Vorteilhafterweise sind die TVansportwannen 20 
mit Datentragern oder Kodierungen versehen, welche zur 
Gepackstuckinformation dienen. Beim Beladen der Wanne 
wird auf den Datentrager der Wanne die Gepackstuckinfor- 
mation geschrieben. 15 

Unterhalb des Ladebandes sitzt eine Kamera, die an ein 
Videoerfassungssystem angeschlossen ist. Durch eine Licht- 
schranke getriggert, erfaBt sie jeweils ein Bild derjenigen 
Transportwanne 20, die als nachstes ziir Beladung ansteht. 

Wird die Transportwanne 20. als leer erkannt, kann das 20 
Ladeband nach uhten schwenken und die Beladung des Ge- 
packstiickes 12 wie zuvor beschrieben ablaufen. 1st die 
. Transportwanne 20 ausnahmsweise nicht leer, so bleibt das 
Ladeband oben, urn geniigend Freiraum fur die voile Wanne 
auf ihrerri Umlauf zu gewahrleisten. Das Gepackstuck wird 25 
in einem solchen Fall bis zur nachsten leeren Wanne zuriick- 
gehalten. 

Eine solche Leerwannenerkennung ist nicht zwingend er- 
forderlich, wenn gewahrleistet ist, daB nur leere Wannen 
dem Vertikalforderer 10 zugefiihrt werden. In diesem Fall 30 
kann die Information "leer'V'volT vor dem Vertikalforderer 
10 auf den Datentrager geschrieben werden und dann vor 
der Beladung ausgelesen werden. 

Vorstehend wurde die Funktionalitat des Vertikaltrans- 
ports von oben nach unten beschrieben. Prinzipiell ist auch 35 
die umgekehrte Richtung denkbar, das heiBt von unten nach 
oben. Dies konnte ziim Beispiel fiir Ankunftsgepack interes- 
sant werden, welches von der Gepackhalle zum Ankunftsbe- 
reich transportiert werden muB. 

Vorstehend wurde das erfindungsgemaBe Verfahren an- 40 
hand einer zu seiner Durchfuhrung konzipierten Vorrichtung 
erlautert. Um den Vorteil der Erfindung zu verdeutlichen 
soli nachfolgend das seitherige Transportprinzip beim flug- 
hafenintemen Gepacktransport erlautert werden. Aus Griin- 
den der Bequemlichkeit befinden sich bei modernen Rugha- 45 
fen die Abfertigung ("Check-In-Bereich") und die Abflug- 
steige fiir abreisende Fluggaste auf einer Ebene die auf etwa 
gleicher Hone liegt wie die Zugangsoffhungen der zur Be- 
forderung der Ruggaste und deren Gepacks vorgesehenen 
Flugzeuge. Dementsprechend wird das zu transportierende 50 
Fluggepack auf der Abfertigungsebene angenommen, die. 
im allgemeinen uber dem Bodenniveau liegt, und muB an- 
schlieBend nach unten zur Sortier- und Ladeebene gefordert 
werden, . wo es dann zum betreffenden Flugzeug gebracht 
wird. Dementsprechend erfolgt die Verladung des Rugge- 55 
packs in die Rugzeuge vom Boden aus. 

Im Regelfall miissen also bei einer Gepackrorderanlage 
eines Rughaferis die Gepackstucke der Rugreisenden vom 
Check-In-Bereich in die Gepackhalle transportiert werden. 
Die Ebene des Check-In-Bereichs liegt dabei 10 bis 20 Me- 60 
ter oberhalb der Gepackhalle. Ublicherweise wird dieser 
Hbhenunterschied mittels ScHragforderem uberwunden. 
, Die zum Transport der Gepackstucke dienenden Schragfor- 
derer weisen aus Griinden der sicheren Handhabung und zur 
Vermeidung von Storungen der einen Neigungswinkel von 65 
hochstens 18° auf. Hierdurch bedingt resultieren fiir das Ge- 
pack lange Forderstrecken, die sich meist auf mehrere 
Schragforderer aufteilen. Dies fuhrt zwangslaufig zu einem 
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sehr groBen Raumbedarf zur Unterbringung der Schragfor- 
derer. Und auch die Dauer des Gepacktransports ist hier- 
durch bestimmt. 

Diese Nachteile vermeidet das erfindungsgemaBe Trans- 
portverfahren, gemaB welchem an S telle der bislang einge- 
setzten Schragforderer erstmals Vertikalforderer zum Ein- 
satz kommen. 

Die besonderen Vorteile der Erfindung sind demgemaf 
wiefolgt: 

- Raumeinsparung durch Wegfall von Schragforder- 
bandern; 

- Kosteneinsparung bei der Steuerung fiir die Forder- 
technik; 

- Kombination der Verladung in Wannen und des Ver- 
tikaltransports; 

- Wannenverladung direkt nach dem Check-In fuhn 
zu einer hohen Trackingrate; 

- hohe Identifikationsraten auf Grund der kurzen Weg- 
strecken; 

- geringe manuelle Nachkodierung zur Auffindung 
von Gepack; 

- Nutzung des Vertikalsforderers als Pufferspeicher 

- Nur kleine Mauer- und Deckendurchbriiche erfor 
derlich; 

- Hohe Auslastung durch gleichzeitigen Transport von 
Voll- und Leerwannen. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Transport von Gepackstiicken (12) 
in Rughafenanlagen mit einer Forderanlage, zum Bei- 
spiel mit einem horizontal und/oder schrag gefiihrten 
Transportband, mittels welcher Forderanlage iiberge- 
bene Gepackstucke (12) horizontal und/oder schrag 
von wenigstens einer Aufgabestelle (14) zu wenigstens 
einer Ausgabestelle (16) transportiert werden, an wel- 
cher die Gepackstucke (12) entnommen werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen der wenigstens 
einen Aufgabestelle (14) und der wenigstens einen 
Ausgabestelle (16) die Gepackstucke (12) zumindest 
ortlich vertikal gefordert werden und dag deren Trans- 
portweg elektronisch iiberwacht wird. ' 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich- 
net, daB die zu transportierenden Gepackstucke (12) je- 
weils in trogartigen Vorrichtungen (20) aufgenommen 
werden, welche auf Trarisportplattformen (18) abge- 
stellt werden, welche in vertikaler Richtung bewegt 
werden. 

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 
dadurch gekennzeichnet, daB die trogartigen, zur Auf- 
nahme von Gepackstiicken (12) vorgesehenen Vorrich- 
tungen (20) jeweils mit Datentragern mit Kodierungen 
versehen werden, die maschinell erfaBt werden, daB die 
Kodierung den in diese Aufnahmevorrichtungen einge- 
brachten Gepackstucke . zugeordnet werden und daB 
durch elektronische Auswertung der erfaBten Kodie- 
rungen unter Einbeziehung der dieser Kodierung je- 
weils zugeordneten Gepackstucke (12) deren ortlicher 
Aufenthaltsort ermittelt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhr von leeren 
trogartigen Vorrichtungen (20) auf eine Transportplatt- 
form (18) abhangig davon erfolgt, ob die hierfiir vorge- 
sehene Transportplattform (18) frei ist. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorherigen Anspriiche 1 bis 4 in einer Rug- 
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hafenanlage mit Betriebsebenen auf unterschiedlichem 
Niveau sowie mit wenigstens einer Fordereinrichtung 
(10) fiir Huggepack, zum Beispiel mit einem horizon- 
tal und/oder schrag gefuhrten Transportband oder - 
gurt, welche Forderanlage darauf abgelegte Gepack- 5 
stiicke horizontal und/oder schrag von wenigstens einer 
Aufgabestelle (14) zu wenigstens einer Ausgabestelle 
(16) transportiert zur Entnahme der Gepackstiicke (12), 
dadurch gekennzeichnet, dafi eine vertikale Fordervor- 
richtung (10) fiir Gepackstiicke (12) vorgesehen ist, 10 
welche die Gepackstiicke (12) iibernimmt und von ei- 
ner ersten Betriebsebene zu einer zweiten Betriebs- 
ebene transportiert, und dafi eine Uberwachungsein- 
richtung vorgesehen ist, welche die Aufgabe, den 
Transport und die Ausgabe der Gepackstiicke (12) 15 
iiberwacht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 dadurch gekennzeich- 
net, dafi die vertikale Fordervorrichtung (10) Gepack- 
stiicke (12) von einem Check-In-Bereich auf der ersten 
Betriebsebene zu einer Gepackhalle auf der zweiten 20 
Betriebsebene transportiert, deren Niveau raurnlich 
wenigstens 10 rh unterhalb des Niveaus des Check-In- 
Bereiches liegt. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6 da- 
durch gekennzeichnet, dafi die vertikale Fordervorrich- 25 
tung (10) von wenigstens einer vertikal gefuhrten 
Transportlinie mit daran angeordneten Plattformen 
(18) gebildet 1st, welche die zu transportierenden Ge- 
packstiicke (12) jeweils in trogartigen Vorrichtungen 
(20) aumehmen. 30 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 dadurch gekennzeich- 
net, dafi die trogartigen Vorrichtungen (20) von Gon- 
deln oder Wannen gebildet sind, welche auf den Platt- 
formen (18) schwerkraftabhangig gehalten sind. 

9. Vorrichtung. nach einem der Anspruche 7 oder 8 da- 35 
durch gekennzeichnet, dafi die Gondeln oder Wannen 
mit einer Kodierung versehen sind, die von einem Le- 
segerat erfafibar und in einer Auswerteeinheit auswert- 
bar ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspriiche 40 
5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafi zumindest eine 
optische Einrichtung zur Oberwachung des vertikalen 
Transportweges vorzugsweise jeweils an den Aufgabe- 
und Ausgabestellen, vorgesehen ist. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspruche 45 
7 bis 10 dadurch gekennzeichnet, dafi die Transportli- 
nie von einer Forderkette gebildet ist, an welcher in fe- 
stem Abstand die Transportplattformen zur Aufnahme 
der Wannen oder Gondeln angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspruche 50 
. 7 bis 10 dadurch gekennzeichnet, dafi die Transportli- 
nie von einem Forderseil gebildet ist, an welcher in fe- 
stem Abstand die Transportplattformen zur Aufnahme 
der Wannen oder Gondeln angeordnet sind. 

• : 55 
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